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THAT IT 15 NOT TO BE USED FOR Pm PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO Pm OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


~ 
1) LAMINATEPER DART QSI 006. 
LAMINATION 
SCHEDULE PER THIS DRAWING. 
2) 
LAYUP USING DT8010 MOLD. 
WET LAYUP 
NO BAG/VACUUM. 
3) 
TRIM & DRILL PERDT8020. 
OPEN HOLES TO 1&0.257 -~. - 
(4 
PLACES). 
4) 
MATERIALS: 
RESIN: DERAKANE470-36/411/510A40 
FIBRE: 90~ = 9.7 
o:z 
7781 
WEAVE "s" GLASS 
180z 
=: 18.0 
oz ROVING "E" GLASS. 
5) 
CONSTRUCTION: 
10 1-WHITE GLOSSGELCOAT # GEL 944W005. 
---- 
--ro2-90zAtl:. -OVER. 
- - - - - 
. 
103-180z 
ALL OVER. 
104-180zRE-INFORCE 
FRONT FLANGE EXTENDING2" 
ON SIDES. 
105-90z 
ALL OVER. 
106-PEEL 
PLY. 
6j 
MATTE TO HOLD DOWN CORNERS AS REQUIRED. 
7 
FINISH THIS SURFACE WITH DUPONT HIGHBUILD GREY PRIMER 1144-$. 
8 
ALL DIMENSIONSARE IN INCHES. 
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DART SERVICE INSTRUCTION 


TO AMEND INSTALLATION 
INSTRUCTIONS 0350-604 REV. B 


REF TCCA STC: SH90-4 
REF FAA STC: SR00463NY 


PURPOSE: 
The 2600-4 Camloc Studs may be too short for some installations. 


CHANGE: 
The qty (4) 2600-4 Camloc Studs are replaced with longer 2600-6 Camloc Studs. 
It is acceptable to install either 
2600-4 or 2600-6 Camloc Studs. 
The parts list of 0350-604 
Rev. B is amended as follows: 


QTY 
PART NUMBER 
DESCRIPTION 
-041 
X 
0350-604-041 
REAR CARGO 
COMPARTMENT 
EXTENDER ASS'Y 
. 
IS: 


~12600-6 
ICAMLOC 
STUD 
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WAS: 


~2600-4 
ICAMLOC 
STUD 
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APPR. 


APPROVED 


DE APPR. 


DATE 
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DATE: 
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: REARLOCKEREXTENDER 


: DKC134-0003 
: '5350-604:041 & 02273 
: DK-362 


:A&D 
: Derakane470-36/411/510 
: 2010-07-05 
Qte: 


--_ ....._--_._._---- ._------ 


DELASTEKAERONAUTIQUEDa~~~--- 


Nom Dessin 
Numero Article 


Numero Dessin 


Projet 
Numero 
Revision dessin 
Materiel 
Date Due 


Description: 


FREKOTE3,78L 44-NC 


Feuille de Procede 


No. B.V. 


Type 


DARTAEROSPACE LTO 


: W de piece Laminee Dart Aerospace:02273 


N°de pieceAssemblage DartAerospace:0350-604-041 


\ \1\\\1 IIII! Iltll 
1\1111\\1\ 1\1\ 111\ 


Machine ou Operation: 


AC0085 


: 26292 


: 2010-06-25 


: NC 


Lundi, 
2010-06-2810:36:10 


marc dube 


Commentair Qty.: 
0.0070 GALLON(s)/Unit 
Tot I: 


CatalysfN"DOM-9 
N° de Lot 
c 
.~ 


--_.__._--_. 
Commentair Qty.: 
1.580 UNITE(s)/Unit 
Total: 
1.580 UNITE(s) 
rio 
/ 


Gel Coat Blanc W Gel 944W005 
W de Loti 
- ~ 1.~~- 


4.0 
AMB0286 
Catalyst N" DDM-9 


Oate: 
Sceau :~•.::::::::::::_- •.•._ 


3:0--" 
AMB0350 


Commentair Qty.: 
0.02 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.02 UNITE(s) 


2.0 
PREPARATION 
Preparationdu moule 


111\\\1 \\Il 11'1111111 11\\ 


P<J"'" 
1~-~-~-~-----------------.---- 


# Seq.: 


1.0 


_____ 
0.- _ ---..----. 
_._- 


Numero Job: 


Produit additionnel 


--_._-_._-_._--_ 
..... --------_._--------_. 


ProcessSheet Rev.: 00 Creationdu premiera partirde la revision 


12du planning De Delastek Composites 


Note: Afin que Ie frekote a9isse pleinement, Ie moule doit etre Iibre de toute 


contamination, enlever tout contaminants a I'aide de Frekote PMC, PMC 


Plus ou tout autre solvant afficace. 
11 est permit d'utiliser un abrasif ( Ooux ) 


afin d'enlever tout accumulation de resine sur Ie moule, 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


Appliquer 2 couches deFrekote 
44-NC al'aide du chiffon propreen 
laissant secher pendant 15 minutes 


entre les couches. Le sechage de la derniere couche doit etre de 3 heures a temperature de la piece avant 


d'appliquer Ie Gel Coat. 


NettoyerJemoule 
al'aide 
d'un chiffon hu_~i~~_e_tse~h~r a I:air. Selon I.F. # OKC134-0003-5. 


Client 
: DARTUS 
Numero Job 
: 27331 


Numero Soumission : 3482 


Numero B.A. 
Cette fois 
Prsht Rev. 
Premofois 


Job precedente 


Ecrit par 


Verifie & Approuve par 


Commentaires 


Dale: 


Utilisateur: 


~r'vm' rnr .....,...occ 


.-.__ ._.._---,_ .._~-_._-~---_._-- 


.___" 
_____OO~Jl~11I11111111111 


W de Lot: 1...J6G91- J 


Description: 


Nom Dessin: REAR LOCKER EXTENDER 


NumeroArticle: DKC134-0003 


Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 


Application du Gel Coat 


Acetone 


Feuille de Procede 


-----------------------------_.~----- 
._.- ---_ 
..-_.._--.._---- 


----------_._---------_ 
.•._- ------------------------ 


----------------_ 
.._ ..__ .._ .._--------_ .._---_._---- 


Dans une quantite de Gel Coat W 944W005 ajouter 2% de Catalyst W DDM-9 et diluer a I'aide de 10% 


D'acetone. 


Faire la preparation du materiel selon I.F. # DKC134-0003-5: 


1llllllllllllll~11111 
.. 
_ 


l/J -1- JI) 
Oat ~Sceau: 


AMB0212 


Autocontr61e de fabrication.( Visuel du Gel Coat) 


1'1 _rl_ JO 
J'~~;%\ 
Dateu 
~ 
Sceau:__ 
3_4__ 


GEL COAT 


1111\\1111\111111111111111111111111 


Machine ou Operation: 


AC0747 


Commentair Qty.: 
4.6 VERGE(s)/Unit 
Total: 
4.6 VERGE(s) 


9.7 oz Weave "S" glass #FG-778150-125Y 
Volan Finish 


Commentair Qty.: 
1.680 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
.1.680 L1TRE(s) I 21(17 
Resine (41187530) 411-350 promo. 75min 
W de Lot: 
- 
- 


9.0 
AMB0286 
Catalyst N° DDM-9 


8.0 


Commentair Qty~0070_0AlJ:QI'::!i~)/UnitT04 
:!..:.O~~O_GALLON 
s) 
Catalyst W DDM-9 
W de Lot: t- -;I-;' t7~-;::- 
--- -- ----------n_ 
--- 
-------- 


10.0 
AMB0214 
9.7 oz Weave'S" 
glass #FG-778150-125Y 
Volan Finish 


7.0 


Commentair Setup: O.OOHrslRun: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


-_._----------- 
--_._~._ 
.._---_ 
..._ ...__._-_._------ 
-"-- 
Commentair Qty.: 
0.200 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total: 
0.200 KILOGRAMME(s) 


6.0 
PREP-GENERAL 
Preparation du materiel 


Selon I.F. 134-0003 


______ 
Note:-Le gel coat nedoit contenir-aucun~:airdry"..niaucune 
cireEt 
Ietemp de sechage est importantafin 
__ 


d'eviter d'avoir des detauts de surface, et afin d'eviter que Ie tissu ne vienne marquer au travers du Gel Coat 


ainsi que d'eviter d'avoir un retrecissement. 


Commentair Setup: O.OOHrs/Run: 20.0000Min 
Total Run: 0.3333Hrs 


A I'aide d'un fusHa gel coat appliquer une couche entre 15 et 20 milliemes de Gel Coat sur Ie moule W DKG 


362-010 et laisser secher pendant un minimum de 2 heures avant de faire Ie lay-up, mais ne pas depasser 


24 heures de sechage selon I'instruetion de travail W Tee-70. 


# Seq.: 


5.0 


Client: 
DARTUS 
DARTAEROSPACELTO 


Numero Job: 
27331 


NumeroJob: 


Date: 
Lundi;-2010-06-281036:20 
Utilisateur: 
marcdube 


__ 
.__ 
IIII-III~III-IIIIIIIIIJ_IIIII_------- 
..---------H~-UOOilllllllll 


..--~-----=-'~'--.--_ 
..:--.... 


Tailler Ie materiel selon les dimensions requises a I'aide de gabarit de trimage prevus a eet effel. 


111~1_llllijl~~~1 
. 
.~ 


111111111111111111111111111111 


_____ 
. 
. 
..... 
__ 1\1111\ 11111 \\\\\ 111\ \11\. 


------ 


Nom Dessin: REAR LOCKER EXTENDER 


Numero Article: 
DKC134-0003 


Resine (411B7530) 411-350 promo. 75min 


Description: 


WR 1850 Roving 180z. x 50" 


Feuille de Procede 


11111111111111111111111111111111111 


Machine au Operation: 


AMB0213 


Commentair 
Oty.: 
0.0070 GALLON(s)/Unit 
Total: 
0.0070 GALLON(s) 


Catalyst W DDM-9 
N" de Lot_- 
_ 


16.0 
FINIT!ON 
Finition Generale 


Selon I.F. 134-0003 


S'assurer de ne pas trapper d'air entre les rangs 


Commentair 
Setup OOOHrs/Run: 3.5000Hrs 
Total Run: 3.5000Hrs 


Commentair 
Oty. 
0.150 L1TRE(s)/Unit 
Total: 
0.150 L1TRE(s) 


Resine (41187530) 411-350 promo. 75min 
N" de Lot 
_ 


15.0 
AMB0286 
Catalyst N" DDM.9 
--_._----------_._----_.~._-_._--- 
--- 


14.0 


Commentair 
Setup: O.OOHrs/Run: 45.0000Min 
Total Run: 0.7500Hrs 


Autocontr61ede,fabrieation. ( sel0(i;itS) 


Date:Jl~1 
/16 
Sceau: 
T 


13.0 
LAMINAGE 
Faire Ie laminage 


Commentair 
Oty. 
1140 KILOGRAMME(s)/Unit 
Total} 
~:~GRAM~E(S) 


WR1850 Roving 18oz. x 50" 
N° de Lot 
- bt ~ - I 


12.0 
PREP-GENERAL 
Preparation du materiel 


Injecter les bulles d'air selon I.F.# DKC134-0003-5. 


Date:~_~ 
S~au:_.~_- 
_ 


Client: 
DART US 
DART AEROSPACE 
LTO 


Numero Job: 
27331 


# Seq.: 


11.0 


Numero Job: 


__ .. 
... 
-~-.lllt\I\.\\I\I-II\lj\II\\l'\t\ll\.-. ---- 
--~--- 
..~- 


Commentair 
Setup O.OOHrs!Run: 30.0000Min 
Total Run: 0.5000Hrs 


Date: 
Lundi,_2010-06-28JOJ6:20 


Utilisateur: 
marc dube 


_____ 
. 
Jilllllllllllill 
111111 
11111\'[ 
---- 


_' 
' 
JIIIIIIIIIIIIIIIIIII~lli. 
...__._.._... 


~- _._.~----- 


Faire Ie demoulage de la piece en poussant de I'air a I'interieur tout en faisant bien attention de ne pas 


I'endommager . 


. 


_1~1111IJllliIIIII.II_. __ ..__ .._..__ ._..._.~_ 


- --'IJII.I~ijll\Jlll~l_. .. __ 


.__ 
... 
111111111111111111111111111111 


~~--",-_.._,----,,_.'----'----- --_ ..,_._---~--------- "., ..._._ .....- _ .. -_.__ . 


WdeLot:~-\ 


Description: 


Nom Dessin: REARLOCKEREXTENDER 


Numero Article: DKC134-0003 


Demoulage de la piece 


Feuille de Procede 


Appliquer Ie primer selon 1.8. 0008 


- 
;~te:ZG'o1-7b-nsceau':~----'------- 
• . 
.. 
_.-._._ 
_ 
- _ 
_ 
--- 
.._ 
- ._- 


AAC1607 
Camlock8tud 
2600-4 (or Monadnock 1126000-4) 


\ 111\\1 
\\1\\ IIIll III" 
III I! 111\ 1111 


Machine ou Operation: 


DEMOULAGE 


Commentair Oty. 
4 UNITE(s)/Unit 
Total: 
4 UNITE(s) 


Camloc!; Stud 2600-4 (or Monadnock 1126000-4) 


22.0 


Commentair Oty 
00670 UNITE(s)/Unit 
Total: 
0.0670 UNITE(s) 
W 7775S Dupont Activator - Reducer Chromabase 
N° de Lot:/:tJ.&~o'l-;). 


21.0 
PRIMER 
Application primer 


Selon I.Fti DKC134-0003-5. 


Commentair Setup OOOHrs/Run: 40.0000Min 
Total Run: 0.6667Hrs 
_Jlllllllllllllilll~\I~l_.. 
._._. 


Selan I.F.134-0002 


Commentair Setup OOOHrs/Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


Autocontr61e de fabrication.( Visuel et dimensionel selon Ie dessin ) 


ItJ 
~ 
DateL1-2- 
- 
Sceau: qy 


19.0 
AAC1021 
Dupont Primer W 77048 


Autocontr61e de fabrication.( Visuel ) 


I;.J 
'1..,10 
~ 
Datet./.l~ 
Sceau: 
\:;0 


18.0 
TRIMAGE 
Trimage I Rivetage 


Client: DARTus 
DARTAEROSPACELTO 


Numero Job: 
27331 


# Seq.: 


17.0 


NumeroJob: 


~ 
...~..Jlllllllill~II\llltmIIIIL_~ ~-- 
_ 
Commentair Setup OOOHrs/Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


____ 
Commentair_Oty.:_0.3400. 
UNITE(s)/Unit_Total:_O. 
31.00_UNITE(~. 


Dupont Primer W 7704S 
W de Lot: I-a 68'os!-~ 


20.0 
AAC1 '101 
N° 77758, Dupont Activator - Reducer Chromabase 


Date: 
Lundi,2010,06:28j0:3620 
Utilisateul': 
marcdube 


_ 
_.._~ 
jllll\\II\IIII\II\lml\IIII._._ 
~_ ~ ._ 
.__. 


Assembier les quatre (4) Cam lock Stud W 2600-4 a I'aide des Lock Washer W 2600-LW. Selon I'instruction 


de travail r~o I.G.#Pose de stud. 


._---_ ..- 


111111111111111111\\11111 


1111111111111111111111111 


.J~1111111 


-- 
~ 
..--~.~ 
-'-' 
- - 
\\11\11111\1111111111111\ 
._----_ ..._._--_."-~ ..__ .._. -, -'-' _.__._----_._--_._---_._ 
..._-_._- 
.__ ...--:::--- 


_ 
_._-- 
-_.- 
_.__ . _ .. --_ 
---_._------ 


Nom Dessin: REARLOCKEREXTENDER 
Numero Article: DKC134-0003 


Emballage 
& Entreposage 


Inspection finale 


Identification a encre indellibile 


Description: 


Washer 2600-LW 
(1127700) 


Feuille de Procede 


~ 
~SlTe) 


~ 


poSlTE 
7 


L'identification aoit etre vers I'exterieur. 


Selon !.F. 134-0005 


..' 
Faire I'identification de la piece: W de piece D350-604-041 
• 
- 
-" 


W de Work Order: Ii 2 7 ~ S t 


EMBALLAGE 


INSPEC 
FINAL. 


Autocontr61e de I'assemblage (Visuel 
) 


Date:3 ao-rt-f.Q.. Sceau: 


IDENTIFICATION 


Mac;line ou Operation: 


AAC0682 


.llllll! 
1111111111111111111111111111 


Al!Ge:O 
3 2010Sceau: 


. __.~IIIIII!IIIIIIIIIIIIIIIIIIIL--.- 


27.0 


Commentair Setup OOOHrs/ Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


Selon I.F. 134-0004 


Demasquer la piece. 


Commentair Setup OOOHrs/ Run: 15.0000Min 
Total Run: 0.2500Hrs 


26.0 


25.0 


Commentair Oty.: 
4 UNITE(s)/Unit 
Total: 
4 UNITE(s) 


Washer 2600-LW 
(1127700) 
W de Lot:J 
....(p~SS7-( 


24.0 
ASSEIv1BLAGE 
Assemblage 
mecanique 


Client: 
DARTUS 
D/\RT AEROSPACELTD 


Numero Job: 
27331 


# Seq.: 


23.0 


Faire i'emtallage 
de la piece dans Ie contenant approprie. 


NumeroJob: 


\11 
1\\'ilJ\iIHjlll!!lll\\\II\ 
. 11!lIllllrII1111' 
J 
~._- 
-------- .-_.__ .._- 
..,..- -' 
-_._------ 
.. 
Commentair Setup: OOCJHrs!Run: 10.0000Min 
Total Run: 0.1667Hrs 


Date: 
Lundi,2010-0628 
1036:21 


lItnisateur' 
marcdube 


__ 
--.-.Jl\IIIIIIIIIIIII!!l\IIIIIIII-._-. 
Commentair Setup OOOHrs/ Run: 10.0000Min 
Total Run: O.1667Hrs 


____ 
_ 
illlllllllllllllllllllllllllll 
... 
_ 


I Date: 
Lundi,-2010-06.28 
'103621 
. 
. 


_ 
.. - 


Ui.i1isateur: 
marc dube 
Feuille de Procede 
. 


Client: 
DART US 
D!,RT AEROSPACE 
LTD 
Nom Dessin: REAR LOCKER EXTENDER 
~ 


Numero Job: 
27331 
Numero Article: 
DKC 134-0003 


Numero Job: 


\\ll\\\ \\\\\ IIIIi \\\1\ III'! 111\ Illl 


# Seq.: 
Machine 
au Operation: 
~ 
Description: 


DatiD3 -o'i;-:lfJ Sceau: 
~2./ 


-- 
._-_.~ 
-~._._-- 
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----- 
- 
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